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(54) Dekorlaminat und Verfahren zu seiner Herstellung 



(57) Die Erfindung betrifft ein neues Dekorlanninat 
mit abriebfester Oberflachen-Beschichtung, das nnit zu- 
mindest einer mit hitzegehartetem Kunstharz impra- 
gnierten Papierbahn und einer an sie gebundenen, 
ebenfalls harzimpragnierten, hitzegeharteten, mit ei- 
nem Dekor versehenen auBeren Papierbahn gebildet 
ist, welche mit einer abrasionsresistenen Masse eines 
hitzegeharteten Kunstharzes beaufschlagt ist, wobei in 
der Kunstharzmasse der Dekorbahn Parttkel eines ab- 
rasionsresistenten Hartstoffes verteilt sind. Sie ist da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dekorlaminat von ei- 
ner Matrix aus der hitzegeharteten Masse eines Kunst- 



harzes durchdrungen ist und die von der Dekorbahn 
aufgenommene abrasivstoft-freie Matrix grenzflachen- 
los einstuckig in eine integrale, die Dekorbahn nach au- 
Ben abschlieBende mit einer Kombination von hitzehart- 
barem Kunstharz mit mindestens einem Heteropolysac- 
charid enthaltenden bzw. an dieser Substanz reichen, 
Naturstoff und/oder Additiven und/oder Hilfsstoffen ge- 
bildete, klar-transparente VerschleiBschicht ubergeht, 
wobei in der hitzegeharteten Masse der mit der Impra- 
gnier-Matrix der Dekorbahn tntegraien VerschleiB- 
schicht die Partikel des Hartstoffes, wie a-Aluminium- 
oxid verteilt sind: 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft etn abriebfestes, bevorzugt hochabriebfestes, Laminat, wobei unter diesem Be- 
gnft einerseils das zur Ausstattung der Oberflache eines, insbesondere plattenformigen, Substrates, wie z.B. eines 
5 solchen auf Basis eines Holzfaser- Oder Holzspan-Werkstoffes, mil abrasionstester Ausrustung versehene Bahnma- 
terial zu verstehen ist und anderseits die, bevorzugterweise mittels eines HeiBpreBvorgangs, letzllich erhaltenen, mit 
einer abrasionsfesten und in der uberwiegenden Zah! der Falie gleichzeitig auch Dekorfunktion ausubenden Oberfla- 
chenschicht versehenen Substratmateriafien, bevorzugt Bauplatten. z,B. fur den Mobel- und Innenausbau. 

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung die Herstellung der genannten, fur die Subslratbeschichtung vorgese- 
10 henen, abrasionsresistenten Dekor-Laminate bzw. Dekor-Laminatbahnen Oder -bogen sowie die Herstellung der mit 
denselben beschichtelen Substrate, insbesondere Bau-, Boden- und Mobeiplatten. 

Es ist eine groBe Zahl von Verfahren zur Herstellung von mit einer abriebfesten Oberflachenbeschichtung ausge- 
statteten Laminaten bekanntgeworden, wobei sich diese Verfahren oft nur durch relativ geringfCigige Anderungen von- 
einander unterscheiden, welche jedoch fur den Produktionsablauf. die Verarbeitungs- und Gebrauchseigenschaften 
15 des Produktes und nicht zuletzt fur die Herstellungs- und Nulzungskosten durchaus von entscheidender Bedeutung 
sein konnen. 

Im wesentlichen ist der Grund-Herstellungsvorgang so, da3 em mit einem beliebigen Druckdekor versehenes oder 
einheitlich gefarbtes, nicht bedrucktes Papier mit einem hitzehartbaren Harz. bevorzugterweise mit einem. gegebe- 
nenfalls modifizierten, Melamin-, Formaldehyd- und/oder Harnstoftharz impragniert wird und danach oder spater mit 

20 einer - meist mehrlagigen - ebenfalls mit einem thermohartbaren Harz oder Harzgemisch, impragnierten Faser-, ins- 
besondere Papierbahn, welche Unterlags- und/oder Tragerfunktion ubernimmt und meist als Kernbahn bezeichnet 
wird, unter Hitzeeinwirkung zu einer Laminatbahn mit Dekor-VerschleiB-Oberftache verpreBt wird. 

Ist das Harz dieser Dekor-Laminatbahn im wesentlichen auspolymerisiert, also gehartet, kann dieselbe durch Kle- 
bung. eventuell HeiBpreBklebung an eine Substatplatte, meist Holzspan- oder -faserplatte gebunden warden. Heute 

25 wesentlich uberwiegt jedoch die Technik, das Harz der Dekor-Laminatbahn und der Kernlagenbahn jeweils nur einer 
Teilhartung zu unterwerfen und dieses vorgehartete Laminat unter Einwirkung von Hitze und Druck durch das dann 
fertig aushartende Harz letztendlich an das jeweils vorgesehene Substrat zu binden. 

Was nun die Herstellung von Dekorlaminaten mit (hoch)abriebfester Oberflachenbeschichtung betrifft. existiert 
dafur ebenfalls eine groBe Zahl von Vorschlagen. 

^0 Sie betreffen die zu verwendenden, die gewunschte Abrasionsfestigkeit generierenden, feinteiligen Hartstoffe 

selbst und deren Einbringung in eine fur die Bildung der VerschleiBschicht vorgesehene Harzmischung und deren 
nachhaltige Suspendierung in derselben, die letzttich die Qualital und GieichmaBigkeit der VerschleiBschicht entschei- 
dend beeinfluBt. 

Aus der DE 28 58 182 C2 ist eine Dekorbahn zur Herstellung von Dekorplatten hoher Abriebwiderstandsfahigkeit 

35 mit einem Dekor auf einer als Substrat dienenden Papierschicht bekannt, bei der eine uber dem Dekor angeordnete, 
uttradunne abriebresistente Beschichtung vorgesehen ist, die ein abriebresistentes feinteiliges Mineral in einer aus- 
reichenden Menge enthalt. um eine abriebresistente Schicht ohne Beeintrachtigung der Klarheit zu biiden und die 
daruber hinaus ein Bindemittel fur dieses Material in einer zu dessen Bindung an der Oberflache der Papierschicht 
ausreichenden Menge aufweist, wobei das Bindemittel mit hitzehartbarem. zur Dekorplattenherstellung verwendetem 

"^0 Melamin-Formaldehyd- und/oder Polyesterharz vertraglich und fur diese Harze durchlassig ist. 

Die Herstellung dieses bekannten Dekorlaminats erfolgt. wie insbesondere auch aus der DE 2 800 762 hervorgeht, 
so. daB zuerst die nichtimpragnierte Dekorbahn mit einer wassrigen, mit mikrokristalltner Cellulose stabilisierten Sus- 
pension von Aluminiumoxid-Teilchen beaufschlagt und getrankt wird, wonach eine Trocknung erfolgt. Danach wird die 
Impragnierung mit der dort vorgesehenen Melamin-Formaldehydharz-Emulsion vorgenommen und schlieBlich wird 

^^5 diese VerschleiB-Dekorbahn mit einer mehrlagigen Kernbahn und einem Substrat in der Hitze verpreBt. 

Bei einer derartigen Dekorbahn zur Herstellung von Dekorplatten liegen die abriebresistenten feinteiligen Mine- 
ralien jedoch an der Oberflache. d.h. die Mineralien stehen teilweise aus der oberen Schicht hervor und verursachen 
dadurch zum einen eine nichtgewollte Rauhigkeit der Flache und zum anderen einen erhohten VerschleiB durch Be- 
schadigung der zur Herstellung der Platten notwendtgen Werkzeuge. Daruber hinaus ist es erforderlich, die abriebre- 

50 sistente Beschichtung in einem separaten Arbeitsgang uber dem Dekor anzuordnen, so daB dies eine Verteuerung 
der Herstellung mit sich bringt. 

Die DE 1 95 08 797 C1 sieht bei einem Verfahren zur Herstellung eines Dekorlaminatpapiers vor, daB ein Gemisch 
aus Melaminharz. a-Celtulose, Korund als Hartstoff, Additiven und Hilfsstoffen sowie Wasser zu einer bestimmten 
Viskositat gemischt wird und dieses Gemisch auf die Sichtseite eines schon in einem vorhergehenden Schritt mit Harz 

55 getrankten, jedoch bis auf eine bestimmte Restfeuchte von einigen Prozenten getrockneten Dekorpapierbogens auf- 
gebracht wird, wonach eine Trocknung auf eine gewunschte Endfeuchte erfolgt. Die gemaB dieser Patentschrift zu 
erzielende, die Korundpartikel enthaltende VerschleiBschicht soil etwa 20-65 fam Dicke aufweisen. 

Diese Verfahrensweise soli den Vorteil bringen, daB die Korundteitchen. deren KorngroBe zwischen 1 5 und 50 jam 
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liegen soil, auch an ihren aus der angestrebten VerschleiBschicht eventuell noch "herausragenden" Extrem-Spitzen 
und -Kanten mit einem kontinuierlichen Harzfilm bedeckt sind. 

!m Vergleich zur vorher erorterten DE 28 581 82 C2 soli der Vortei! der dortigen zweistufigen Vorgangsweise darin 
liegen. daO durch die auf diese Weise erreichte. vollstandige Ummantelung der Hartstoff-Teilchen auch an ihren Ex- 
trennstellen eine Beschadigung der PreBplatten beim Heif3-Verpressen der Dekorlaminate und schlieBlich der Laminate 
mit den Substratplatten nicht mehr zu befurchten ist. Dannit entfallt der Einsatz von Overlaypapieren, die gemaB alteren 
Verfahren zum Schutz der Stahlplatten der Pressen vorgesehen wurden. Das Weglassen der Overlaypapiere bnngt 
VerschleiBschichten mit erhohter Transparenz und klarer Sichtbarkeit des jeweiligen Dekors. 

Eine wie oben beschriebene, sichere Ummantelung der Abrasivstoff-Teilchen auch an ihren Extremstellen sollte 
auch das Laminat-Herslelfungsverfahren gemaO US 4 322 468 A bringen. wobei dorl zuerst eine Siliciumdioxid-Partikel 
als Hartstoff und das Melamin-Formaldehydharz enthaltende Dispersion auf den Dekorbogen aufgebracht wird und 
dieser noch feucht mit einem modifizierten Melaminharz uberschichtet wird. 

Der US 3 1 35 643 A ist e\ne zur eben beschriebenen etwa inverse Herstellungsmethode zu entnehmen. bei welcher 
die Dekorbahn zuerst mit einer Harzsuspension getrankt wird und diese noch feucht mit einer Melaminharz, Silicium- 
dioxid, Cellulose, em Cellulosederivat und Wasser enthaltenden Dispersion uberschichtet wird. Es erfolgt dort ein Ab- 
streifen uberschussigen Auftragsharzes mittels eines Abstreifmessers. Die dort vorgesehenen Mischungen stellen 
jedoch die oben erwahnte, fur die Schonung der Pressen-Plalten wichtige Voil-Ummantelung der Abrasivstoff-Partikel 
nicht immer sicher. 

Fur die jeweiis geforderten Verschlei3eigenschaften der auBeren Beschichtung von enlscheidender Bedeutung 
ist neben der Eigen-Harte der Abrasivstoff-Partikel deren Form und GroBe, insbesondere dann auch deren groBen- 
spektrale Verleilung, deren materielle mechanische Einbindung in die Harzmatrix und selbstverstandlich auch der Grad 
der Homogenitat ihrer flachenmaBigen und raumlichen Verteilung in der fertig ausgeharteten Oberflachen- 
VerschleiBschicht. 

Auf diese letztlich zu erreichende Homogenitat der raumlichen Verteilung, bei welcher aber auch der Fullungsgrad, 
also die Menge der Abrasivstoffteilchen pro Volums-bzw, Masseneinheit der Harzmatrix eine wesenthche Rolle spielt, 
ganz entscheidenden EinfluB hat die Art und der Erfolg der Stabiiisierung der Teilchen tn der Harzdisperslon oder - 
emulsion vor deren Auftrag zur Impragnierung oder Beschichtung des Dekorlaminats. 

Fur diese Dispergierung und ein nachhaltiges In-Schwebe-Hatten der Partike! sind schon die verschiedensten 
Dispergiermittel-Substanzen vorgeschlagen worden. Besonders beliebt fur diesen Zweck sind a-Cellulose, modifizierte 
Cellulosen und mikrokrislalline Cellulose. 

Solche Cellulosen haben den Vorteil, daB sich ihr Brechungsindex wenig oder nicht vom Brechungsindex des sie 
etnbindenden, letztlich ausgeharteten Harzes unterscheidet. was fur die Klarheit und Transparenz der VerschleiBober- 
flache und damit fur eine hohe Wiedergabequalitat des Dekors ganz wesentlich ist. 

Was die fur die Abnebfestigkeit der Laminate verantwortlichen Hartstofte betrifft, existieren auch dafur die ver- 
schiedensten Vorschlage: Es seien nur beispielhaft Teilchen auf Basis von Siliciumoxid, Siliciumcarbid, Pyrophyllit, 
Andaiusit, Titandioxid und Atuminiumoxid genannt. Auch bei den Abrasivstoff-Teilchen ist eine Ubereinstimmung der 
Brechungsindices von Partikel und Harzmatrix fur die Klarheit der Wiedergabe des Dekors unter der verschleiBfesten 
Schicht wichtig. Weitestgehend erfullt a-Aluminiumoxid, also insbesondere Korund, diese Forderungen, wobei dieses, 
gegebenenfalts auch synthetische, Mineral den Vorlei! hat, die gleich nach dem Diamant kommende Mohs-Harte zu 
besitzen. 

Uberwiegend sind die zum Einsatz kommenden Harze Aminoplastharze und beruhen uberwiegend auf einer Harn- 
stoff-oderMelamin-Formaldehyd-Basis. Es ist eine kaum uberschaubare Anzaht von Vorschlagen fur solche fur Dekor- 
Laminate mit VerschleiB-Beschichtungen sich eignende Harz-Systeme bekanntgeworden. 

Aus der EP 472 036 A1 (Formica) ist ein zweistufiges "NaB-in-NaB"-Vertahren fur die Herstellung abrasionsfester 
Dekorlaminate bekannt geworde, wobei allerdings gemaB dieser EP-A1 vorgesehen ist, daB die Dekorbahn selbst in 
jedem Fall schon im Rahmen der ersten Beaufschlagung mit Harz zu deren Trankung bis zu einem jeweils gewunschlen 
Prozenlsatz mit einer zwingend Abrasivstoff-Teilchen enthaltenden Melaminharz-Dispersion od.dgi. tmpragniert wird. 
Nachteil dieser Art der Einbringung der Abrasivstoff-Teilchen auch direkt in die Faser- bzw. Papierbahn der Dekor- 
schicht ist einerseits, daB Abrasivstoff-Partikel in der Faserbahn zur Erhohung der Abriebfestigkeit der Oberflache 
nichts beitragen konnen, sie also verlorenen Aufwand darstellen und anderseits. daB innerhalb der Dekorschicht die 
Verteilung der Teilchen nicht homogen ist, sodaB lokale Versteifungen eintreten. 

In einem zweiten Schritt erfolgt gemaB dieser EP-A1 zur Finalisierung der Trankung dann eine Beaufschlagung 
mit einer ebenfalls die Abrasivstoffe enthaltenden Melaminharzdispersion od.dgi. 

DemgemaB sind in den Dekorlaminaten gemaB dieser Schrift sowohl in der letztlich hitzegeharteten Trankmasse 
in der Dekor-Papierbahn selbst, als auch in deren sie nach auBen hin abschtieBenden VerschleiBschicht zwingend 
Abrasivstoff-Teilchen eingebaut, was in jedem Fall einen unnoligen Mehraufwand an Abrasivstoff erfordert und zu einer 
Art "Versteifung" der Dokorbahn selbst infolge des dort vorgesehenen Einbaues der Abrasivteilchen in dieselbe fuhrt, 
wodurch die Flexibilitat beim danach oder erst spater vorzunehmenden Beschichtungsvorgang gestort werden kann. 
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Fur den Fa!! eines in der EP-A1 weiters vorgeschlagenen Schichtaufbaues, welcher durch Trankung der Dekorbahn 
mit Harz mit Abrasivstoff-Teilchen und daruber!iegender Anordnung einer AuBenschicht ohne Abrasivstoff-Partike!n 
gekennzeichnet istjst im ubrigen zwtschen dem ersten Schritt der Trankung der Dekorbahn mit einerdort also zwingend 
Abrasivstoff-TeHchen enthallenden Harzmasse und dem zweiten Aultrag einer dort dann abrasivstoff4reien Oberfla- 
5 chenschicht ebenfalts zwingend ein Trocknungs-Schritt vorgeselien: Es ertolgt in diesem Fa!! uberhaupt ketne "Na3- 
in Naf3"-!mpragnierung, wonnit eine integral ineinander ubergehende Scliichtfolge nicht erreichbar isl. 

Schlie3lic!i ste!!t die EP 186 257 bloG den allgemeinen Stand der Technik dan sie hat ein gleichzeitiges tmpra- 
gnieren und Coaten einer au3enliegenden Dekorbahn mit einer Abrasivstroft-Partikel enthaltenden Harz-Komposition 
zum Gegenstand und fuhrt zu einem Einbau dieser Partike! und auch insbesondere in die Faserbahn se!bst, was, siehe 
10 die obigen Ausfuhrungen, aus Grunden der Verarbeitungssicherheit und -flexibiiitat nicht gunstig ist.. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein Dekorlaminat bzw. mit demselben beschichtete Substralkorper, 
insbesondere Bauplatten, fur die verschiedensten Anwendungsgebiete zu schaffen, welches Laminat sichtseitig eine 
in ihren VerschleiBeigenschaften bis zu hochsten Abriebwerten regelbare und in ihrer Klarheit und Dekor-Wiederga- 
bequalitat hohen bzw. hochsten Anforderungen entsprechende, Oberflachen-Beschichtung aufweist. Dennoch soli 
15 sowoh! von der Seite der einzusetzenden Produkte als auch vom Produktionsablauf her der Herstellungsvorgang sto- 
rungssicher und kostengunstig sein. 

!m Zuge eingehender Versuche wurde gefunden, da3 die Einarbeitung bestimmter Naturstoffe bzw. naturidenter 
Stoffe zumindest in die Harzmatrix. welche die die VerschleiBfestigkeit gewahrletstenden Hartstoffpartikel enthalten 
so!!, zu unerwartet qua!itatsvo!len, optisch auBerst ansprechenden. hohe Gebrauchsqua!itat und an einen jewei!s ge- 
20 wunschten Einsatz, abgestimmte VerschleiBeigenschaften bei optimaler Einbindung der Partikel fuhrt, wobei nicht nur 
keine eventuel! auftretende Beeintrachtigung des Produktionsvorgangs, sei es durch etwa zu erwartende Probleme 
bezuglich Thermostabilitat, bezuglich der Haft- und Klebeeigenschaften bei langerer Hitzeinwirkung, sowie bezuglich 
der Form- bzw. Pressen-Trenneigenschaften od.dg!. auftritt, sondern eine kompakte und aufwandsmintmierte Produk- 
tionsweise erreicht wird. Weiters wurde gefunden, daB eine bestimmte Aufeinanderfolge von Verfahrensschritten unter 
2S Anwendung einer NaB-in-NaB-Technik zu besonders hochwertigen Laminatkorpern bzw Laminatplatten fuhrt 

Gegenstand der Erfindung ist somit ein Dekorlaminat mit abriebfester Oberflachen-Beschichtung bzw. ein(e) damit 
beschichtete(r) Subslratkorper bzw. Dekorplatte. wobei das Laminat mit zumindest einer Lage einer mit emem hitze- 
geharteten Kunstharz impragnierten Faserstoff- und/oder Papierbahn (Trager- bzw. Kernbahn), und einer an sie ge- 
bundenen, ebenfalls derarl impragnierlen und hitzegeharteten, mit einem Dekor versehenen, auBeren bzw. sicht- und 
30 gebrauchsseitigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) gebildel ist, welche mit einer abrasionsresistent aus- 
gerusteten, hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Metaminharzes mit 
mindestens einem Plastifizierungsmittel und/oder weiteren Additiven und/oder Hilfssloffen beaufschlagt und impra- 
gniert ist, wobei in der hitzegeharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn Partikel mindestens eines abrasionsresistenten 
Hartstoffes bzw. von a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund. verteitt sind, und wobei das Dekorlaminat mit einer - durch zwei 
35 im wesentlichen unmittelbar aufelnanderfolgende Materialauftrage mit einer Mischung von Harzkomposition und Ab- 
rasivstoftkomposition gebildeten - Matrix beaufschlagt ist bzw. ein derartiges an einen Substratkorper bzw. an eine 
Bauplatte od.dgl. auf Basis von mit hitzegehartetem Kunstharz gebundenen Faserstoff{en) oder holzfaser-gebundenes 
Dekorlaminat. 

Die wesentlichen Merkmale des neuen Laminat-Werkstoftes bestehen nun darin, daB das Dekorlaminat in Form 
eines Laminatbogens oder einer Laminatbahn 

von einer Matrix aus der hitzegeharteten Masse auf Basts mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes oder aber 
auf Basis mindestens eines derartigen Kunstharzes in Kombtnation mit mindestens einem Heteropolysaccharid 
(e) bzw. Pektin(e) enthaltenden bzw. an mindestens einer dieser Substanzen reichen Naturstoff bzw. naturidenten 
^5 stoff und/oder mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff, jedoch ohne Gehalt an Abrasivstoff-Teiichen, 

durchdrungen ist 

und die genannte, von der Dekorbahn aufgenommene bzw. absorbierte, abrasivstofftreie Matrix grenzflachenlos 
einstuckig 

in eine mit ihr integrate, die auBere Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) nach auBen bzw. sicht- und 
50 gebrauchsseitig abschlieBende. mit einer Kombination von hitzehartbaren Kunstharz mit mindestens einem He- 

teropotysaccharid{Gi bzw. Pektin(e) enthaltenden bzw. an mindestens einer der soeben genannten Substanzen 
reichen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff und mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoft gebiidete. 
klar-lransparente Deck- und VerschleiBschicht ubergeht, 

wobei in der hitzegeharteten Masse der genannten, mit der Impragnter-Matrix der Dekorbahn integralen Deck- 
55 und VerschleiBschicht die Partikel des abrasionsfesten Hartstoffes bzw. a-Aluminiumoxid- bzw. a-Korund-Partikel 

verteitt sind. 

Das neue Laminat zeichnet sich durch besonders hohe Homogenitat der raumlichen Verteilung der Hartstoffpartikel 
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und deren besondere Konzentrierung in der VerschleiBschichi aus und dadurch. daB auch das jeweiiige KorngroBen- 
verteiiungs-Spektrum an alien Stellen dieser Schtcht gleichartig ist. Dies schetnt. wie einschlagige Uniersuchungen 
vermuten lassen, vor allem eine Folge der in die fur die VerschleiBschichtbildung vorgesehene Harzmasse eingebau- 
ten, oben spezifizierten Naturstofte bzw. naturidenten Stoffe zu setn, Diese Stoffe sind vor und wahrend der Produktion 

5 innstande. die Partikel in der Kunstharz-lmpragnier-Emutsion derart gut zu stabiiisieren. daB seibst bei einem bevorzugt 
anzuwendenden. die innige Verbindung von Dekorbahn und deren Harzmatrix zur Harzmatrix der VerschleiBschichi 
sicherstellenden NaB-in-NaB-Auftrag der Beschichtungsnnasse fur die VerschleiBschichi keine Enlmischungsphano- 
mene auftreien, z.B. in Richtung quer zur Erstreckung der Schicht und zwar weder. was die absolule Volunnsbeladung 
noch, was die spektrale Verteilung der einzefnen KorngroBenklassen des Abrasivstoftes betrifft. Erslaunlicherweise 

TO gilt dies auch bei hohen Voiumsbeladungsgraden. 

Diese Art der Verteiiungshomogenilat fuhrt dazu. daB die VerschleiBschichten der Laminate ganz prazise auf einen 
spaieren Anwendungszweck und a!s Folge der Nutzung auftretenden Abrasionseffekt hin programmierbar sind und 
daB sich die Abriebeigenschaften wahrend der Nutzungsdauer und damit wahrend der Dauer der VerschleiBbeanspru- 
Chung solange nicht verandern, bis die VerschleiBschichi talsachlich bis zunn Dekorbogen seibst durchgescheuert ist. 

75 Einen besonderen Vorteil bringen diese Naturstofte. wie sich zeigte, dadurch, daB sie zu einer oplimalen mechanischen 
Einbindung und Verankerung der Abrasivsloff-Teilchen in der Harznnasse fuhren, die auch nach der Harlung nichl 
geiockert ist, so daB, seibst wenn die Partikel nach erfolgtem VerschieiB der sie umgebenden Harzschichl schon of- 
fenliegen, ein "HerausreiBen" der Partikel aus 6em Verbund mil dem Harz der VerschleiBschichi nicht einlntt. 

EbenfaMs unerwartet war daB jeder der zumindest in der VerschleiBbeschichlungs-Kunstharzmasse erfindungs- 

20 gemaB vorgesehenen Naturstofte, bzw, naturidenten Stoffe, den bei der Lanninalherstellung und beim Pressen der 
Dekorplatten auftretenden Temperalurbedtngungen problemlos gewachsen ist und die Massen auch langzeitig nichl 
zu Vergilbungen, Trubungen od.dgl, neigen. Was diese Naturstoffe weiters auszeichnet, ist ihre optimale Anpassung 
an die o.a. Bedingungen bezuglich der Lichl-Berechnungsindizes von Harz und Nalurstoff sowie ielztlich auch des 
Hartstoffes in deren Verbund. 

25 Sie verleihen der VerschleiBschichi seibst bei hohem Abrasivsloff-Fullgrad uberraschend hohe Transparenz, so 

daB auch unter diesen, hochste Abrasionswiderstande gewahrieistenden Unnsianden eine praklisch originalgetreue 

Wiedergabe des Druckmusters bei hoher Farbbrillanz erreichl werden kann. 

Nichl zuletztJst anzumerken, daB die bisher in der Hauplsache als Dispergiermittel fur die Abrasivsloff-Teilchen 

eingesetzten a-Gellulosen, nnikrokristallinen Cellulosen u.dgl. durchaus einen Kostenfaktor darstellen, welcher durch 
^0 den erfindungsgemaB vorgesehenen Einsatz von Heteropolysaccharid-bzw. Peklin-Nalurstoften. welche z.B. auch 

landwirtschaftliche oder agrarindustrielle Abfaltprodukle sein konnen, wie z.B. Obstschalen. Traubenlrester usw., ge- 

senkl werden kann. 

Zu den immer wieder genannten Additiven und Hilfsstoffen ist nur soviet auszufuhren, daB hierunter jeweils ein- 
zelne oder mehrere in der Laminatherstellung schon lange gebrauchliche und gegebenenfalis nur modifizierte Kata- 

35 lysatoren, Harter, Beschleuniger, Modifikatoren, Kupplungsmittel, Trennmiltel, Netzmittel u.dgl. zu verstehen sind. 

Bezuglich der Papierquaiitat der Dekorbahn sind an sich keine Grenzen gesetzl, wenn das Papier nur inn Zusam- 
menspiel nnit der Viskositat der jeweils zur Anwendung konnmenden Innpragnier-Harzmischung richtig gewahit ist. Be- 
vorzugt finden Dekorpapiere mit einer Gramnnatur von 60-1 20g/m2 und Gurley-Werten von 1 5-25s Einsatz. Der Gurley- 
Wert ist eine in der Papierbranche verwendete KenngroBe fur die Durchlassigkeit, Porigkeit bzw. Saugfahigkeit von 

40 Papieren. Dieser Kennwert gibt die Zeit an, innerhalb watcher durch eine Fiache von 100 cm^ eines Papiers unter 
bestimmtem Druck stehende Luft in einer Menge von 100 cnn^ hindurchgetreten ist. 

Auch die Zahl und Vieifalt der in Frage konnmenden thermohartbaren Basis-Harze ist groB, bevorzugt finden Me- 
lamin-Formaldehydharze Einsatz, die jedoch auch in die verschiedensten Rtchtungen hin, wie z.B. mil Polyesterharzen, 
Potyolen, Acrylharzen u.dgl. modifiziert sein konnen. 

"^5 Vom Standpunkt der Vermeidung eventuell zu erwartender, nachteiliger optischer Ettekte aus besonders gunstig 

ist es. wenn, wie gemaB Anspruch 2 vorgesehen, die von der Dekor-Faserbahn aufgenommene Harzmasse und die 
Masse-in-Masse integral an sie gebundene, die Abrasivstoff-Teilchen homogen verteilt enthatlende Masse praktisch 
identische optische Eigenschaften, a!so z.B. praktisch gleichen Brechungsindex aufwetsen, wozu eine gezielte Ab- 
stimmung der Zusammensetzungen der Harze von Impragnierung und VerschleiBschichi vorteilhatt ist. 

50 In diesem Sinne kann in Fallen, wo der genannte Nalurstoff auch als Bestandteil der Dekorbahn Grundimpragnie- 

rung vorgesehen ist, eine Identitat des in die gehartete Harzmasse von Dekorbahn-lmpragnierung und -Deckschtcht 
integrierten Naturstoffs gemaB Anspruch Ghilfreich sein, wobei fur den Fall daB Abweichungen im optischen Verhatten 
zwischen Kunstharz-Grundmasse und Nalurstoff existieren, die Einhaltung identischer Mengengehalte an Nalurstoff 
in der Dekor-Faserbahn-tmpragnierung und in der VerschleiBschichi von Vorteil ist. 

55 Bevorzugt sind in der VerschleiBschichi Naturstoffe inlegriert, welche bezuglich ihres Heleropolysaccharid- bzw. 

Pektin-Gehaltes, den aus dem Anspruch 4 hervorgehenden Kriterien enlsprechen, wobei aber auch zumindest eine 
der in den genannten Naturstoffen enthaltenen Komponenten seibst eingesetzl werden konnen, wobei Xanthan be- 
sonders bevorzugt ist. 
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im Anspruch 5 sind jene heteropolysaccharid- bzw. pektinreichen Naturstoffe genannt, welche in den Kunstharz- 
massen der erfindungsgemaGen Dekorlaminate besonders vorteilhafte Wirkung ausCiben. 

Bei Einhaltung der in dtesem Anspruch genannten Mengenverhaltnisse, welche selbstverstandlich in Abhangigkeit 
vonn Abrasivstoft-Fuilgrad zu verandern sind, lassen sich die oben erlauterte Honnogenitat der Verteilung in der Ver- 
s schleiBschicht und damit auch eine hohe Qualitat dieser Schicht erzielen. 

Es hat sich, sowoh! was die optische Klarheit der VerschleiBschicht als auch was deren Abriebfestigkeit betrifft, 
als besonders gunstig erwiesen, wenn die Abrasivstoft-Teilchen zu uberwiegenden Teiien plattchenartige, "planare" 
Form (Tablar-Form) aufweisen, wie inn Anspruch 6 geoffenbart. 

Es ist welters - wie aus diesenn Anspruch hervorgeht - und auch da dCirfte denn erfindungsgemaB vorgesehenen 
^0 Einsatz der oben spezifizierten Naturstoffe bzw. natuhdenten Stoffe im Harz eine gewisse Rolle zukommen - von 
Vorteii, wenn es zu einer "planaren Ausrichtung" der Korundteilchen in Richtung der Erstreckung der VerschleiBschicht 
kommt. Bei einer solchen verschleiBschichts-konformen Ausrichtung der Korundpartikel ist die den Abrieb verhindern- 
de Gesamtflache dieser Teiichen besonders groB und im wesenllichen ist auf diese Weise zusatziich auch em "Her- 
ausragen" von scharfen Kanten und Spitzen der Hartstoffteilchen aus der VerschleiBschicht-AuBenflache minimiert. 
was ja, siehe weiter oben, beim Verpressen der Laminate zu unerwunschten Beschadigungen der Stahlplatten der 
Pressen fuhren kann. 

SchlieBlich sind im Anspruch 6 bevorzugte TeilchengroBen der Aluminiumoxid-Partikel genannt. wobel sich die 
Dimensionsangaben auf die jeweilige GroBterstreckung der Partikel beziehen. 

Vorteiihaft fur eine hohe Qualitat der Deck- und VerschleiBschicht der erfindungsgemaBen Laminate ist die Ein- 
20 haltung von Mengenverhaltnissen zwischen den Abrasivstoff-Teilchen und den ubrigen Komponenten gemaB dem 
Anspruch 7, wobei sich die dort genannten Prozentzahlen jeweils auf die Feststoffbestandteile und den trockenen 
Zustand beziehen. 

Bevorzugt sind Dicken der VerschleiBschicht im Rahmen der im Anspruch 8 genannten Werte von 0,02 bis 0,15 
mm, welche jeweils in Abslimmung mit den KorngroBen des Hartstoffs zu wahlen sind. Bei diesen Dicken ist die hohe 

^5 VerschleiBfestigkeit voll gewahrleistet und eine Schichtstarke gegeben, welche voile Biegeflextbilitat auch bei hohen 
Druckwechselbedingungen garantiert. 

Hierbei ist es bevorzugt, Mengenverhaltnisse zwischen der Summe von Dekorbahn-lmpragniermasse plus-Ver- 
schleiBschichtmasse und Dekorbahn vor ihrer Impragnierung und Beaufschlagung einzuhalten. wie sie ebenfalls aus 
dem Anspruch 8 ersichtlich sind. 

30 Einen weiteren wesentlichen Gegenstand der vorliegenden Erfindung bildet ein vorleilhaftes Verfahren zur Her- 

stellung der neuen Laminate und Laminatkorper bzw. Laminatplatten. wobei eine zumindest einlagige Faserstoffbahn 
bzw. Papierbahn, (Tragerbahn) mit einer Losung bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hitzehartbaren 
Kunstharzes bzw. Melaminharzes getrankt wird und eine ein gewunschtes {Druck-)Dekor aufweisende Faserbahn bzw. 
Papierbahn mit einer zumindest ein Additiv und/oder einen Hilfsstoff enthaltenden Losung bzw. Dispersion bzw. Emuf- 

3S sion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw, Melaminharzes getrankt und mit teinverteilten Partikein eines 
Abrasivstoffes, bzw. von a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund, beaufschlagt wird. indem die Faserbahn bzw. Tragerbahn 
in zwei zeitlich im wesentlichen unmittelbar aufeinanderfoigenden Vertahrensstufen mit Mischungen von naturliche 
Dispergierstoffe enthaltenden Harzkomposition und Abrasivstoffkomposition beaufschlagt wird und die, wie oben be- 
schrieben, erhaltene, Tragerbahn nur mit der. wie soeben beschrieben. erhaltenen, mit Abrasivstoff beaufschlagten 

•^0 Dekorbahn verbunden werden oder beide zusammen mit der Oberflache eines Substratkorpers bzw. einer Faser- bzw. 
Holzwerkstoflplatte unter Druckeinwirkung bei Harz-Hartungstemperatur verbunden werden. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dekorbahn durch eine erste Stufe mit Impragnierbad mit einer wasserigen, von abrasionsresistenten Teil- 
Chen freien Suspension. Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Mel- 
aminharzes mit mindestens einem Additiv und/oder Hilfsstoff, 

welcher Suspension od.dgl. gegebenenfalls eine durch AufschlieBen, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines 
mindestens ein Heteropolysaccharid bzw. Pektin enthaltenden bzw. an mindestens einer dieser Substanzen rei- 
Chen Naturstoffs bzw. naturidenten Stoffs mit Wasser, ohne oder mit Druck erhaltene Gel-Losung, zugesetzt sein 
^0 kann, 

gefuhrt und die genannte Dekorbahn dort mit der genannten Harzdispersion bzw. Harzmischung getrankt bzw. 
impragniert wird, und 

daB die so erhaltene, harzgetrankte Dekorbahn nach Durchlaufen einer Abstreifstufe zum Enffernen uberschus- 
sigen Harzgemisches im impragnier-frischen noch nassen Zustand im wesentlichen unmittelbar danach 
durch eine zweite Stufe mit Harz-Auftragseinrichtung - bevorzugt ein Drahtrakel - gefuhrt wird, in welcher sie auf 
ihrer Dekor- bzw. Sichtseite 

mit einem Gemisch einer wasserigen Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren 
Kunstharzes bzw. Melaminharzes mit einer durch AufschlieBen, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines minde- 
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slens ein Heteropolysaccharid bzw. Pektin enthaltenden bzw, an mindestens einer dieser Substanzen reichen 
Naturstoffs bzw. natundenten Stoffs mit Wasser, mit oder ohne Druckbeaufschlagung erhaltenen Gel-L6sung bzw, 
Gel-Mischung, weicher Mischung mindestens ein Additiv und/oder Hiifssloff zugesetzt ist. beaufschlag und be- 
schichtet wird. wobei in dieser Mischung waiters eine jeweils gewunschte Menge an Abrasivstoff-Partikein bzw. 
a-Aluminium bzw. a-Korundparlikeln. eingearbeitet und dort homogen verteiit ist, beaufschlagt und beschichtet 
wird. 

wonach - nach etnem Abstreifen uberschOssigen Harzgemisches - und ohne oder nach Zwischenschaltung einer 
Vor- bzw, Zwischentrocknung und/oder einer Vorhartung unter Einwirkung von Druck bei der jeweiligen Hartungs- 
temperatur die Vereinigung der so vorbehandelten Dekorbahn nnit der ebenfalls mit hitzehartbarem Harz impra- 
gnierten Trager- bzw. Kernbahn allein oder zusatzlich mit dem Substratkorper bzw. mit der Holzwerkstoffpiatte 
vorgenommen wird, Es handeft sich bei dem erfindungsgemaBen 



Vertahren um eine Naf3-in-NaB-Aufbringungstechnik der Harzkomponentenmischungen, deren zumindest eine, nam- 
lich die auBen aufzubringende verschleiBfeste Schicht den oben definierten Naturstoff enthalt. AuBerdem sollen in der 

is Auftragsmasse fur diese Schicht die Hartstoff-Partikel fein und extrem homogen dispergiert vorliegen 

Die Homogenitat und Stabilitat der Teilchendispersion ist bei der erfindungsgemaBen Zwei-Stufen-NaB-in-NaB- 
Technik besonders wichtig, da hiebei eine Aufbringung der Teilchen-Kunstharz-Dispersion, z.B. durch AufgieBen, Strei- 
chen, Aufwalzen oder Aufspruhen derseiben auf die direkt aus dem Impragnierbad der ersten Stufe kommende, harz- 
getrankte Dekorbahn erfolgt, bei welchen Techniken eine Entmischung leicht etntritt. 

20 Besonders bevorzugt ist es. den Auftrag der VerschleiBschicht-Harzmasse, wie schon oben betont, mittels Draht- 

rakei vorzunehmen. Mit einem Drahtrakel laBt sich uber Drehzahl Anzahl der Drahte und Drehrichtung jeder gewunsch- 
te Harzauftrag genau einstellen. Diese Moglichkeit der genauen Steuerung ist auch wichtig, um die einzelnen Papter- 
sorten ihren jeweiligen Eigenschaften gemaB beharzen zu konnen, 

Eine z.B. aus der oben erwahnten US 3 1 35 643 A bekannte Entfernung uberschOssigen Auftrags-Harzes mittels 

25 eines Messers ermdglicht keine echte on-line-Kontro!le des tatsachlichen Harzauftrags und laBt auch keine aktive 
Steuerung desselben zu. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen bezugiich der erfindungsgemaB einzusetzenden Materialien und Verfahrensbe- 
dingungen offenbaren die Anspruche 10 bis 12. 

Zur naheren Erlauterung des Verfahrens zur Herstellung der neuen Dekorlaminate gemaB der Erfindung und einer 
^0 daf ur geeigneten Produktionseinrichtung wird auf die Zeichnung verwiesen, welche den Verfahrensabiauf schematisch 
wiedergibt. 

Von einer nicht gezeigten Dekorpapier-Rolle wird uber einen Abwickier A die zu impragnierende und verschleiBfest 
zu beschichtende Dekorpapierbahn 5 uber mehrere Fuhrungswalzen 800 der Impragnier- und Beschichtungsaniage 
10 gefuhrt und gelangt zur groBeren. ersten Beautschlagungswatze 120. welche unterseilig in das der iangfichen Im- 
35 pragnierwanne 100 der ersten Stufe i, kontinuiertich zugefOhrte Impragnierharzgemisch 110 eintaucht, eine Schicht 
des Impragniergemischs bei ihrer Drehung mitnimmt und auf die papierbahn 5 unterseitig auftragt, so daB eine erste 
"Befeuchtung" derseiben stattfindet. Die Bahn wird dann zur Konditionierung und zur Erhohung ihrer Bereitschaft, Harz 
aufzunehmen, gegebenenfatis unter Anwendung ieichter Zugkraft, uber Waizen 800' gefuhrt, um sie "atmen" zu lassen. 
Die Atemzone kann, wie in unterbrochenen Linien gezeichnet, auch langer sein und befindet sich dann in einem auf- 
-^0 rechten Schacht 850. Dann gelangt die Bahn uber die erste Badwaize 1 20' vol! unter die Oberfiache der Harzmischung 
110 in der Wanne 100, verbleibt fur eine Strecke, welche einer Impragnierzeit im Bereich von 2 bis Bs entspricht, im 
Harzbad und wird als impragnierte, nasse Dekorbahn schlieBlich uber die Waize 120" aus dem Bad .100. 110 gefuhrt. 
Sie wird nach Passieren eines DosienA/alzenpaares 310 mit Abstreifer 311 uber die in die Abrasivteilchen enthaltende 
Auftragsharzmasse 210 in der ARP (abrasion resistant particles)-Wanne 200 der zweiten Stufe il. eintauchende, ro- 
tierende Auftragswalze 220 gefuhrt, wo sie sicht- bzw. druckseitig mit der VerschleiBharzmasse 210 beaufschlagt wird. 
Eine Feinstverteilung erfotgt durch das Drahtrakel 221 quer uber die Bahnbreite, dadurch kann auch die Auftragsmenge 
feinreguliert werden! 

Uber eine Umlenkwaize 800" und ein Drahtrakel 421 sowie eine hohenverstellbare Abstreifwaize mit Rakel 420 
und weitere Waizen 800"' verlaBt die nun auch mit der VerschleiBbeschichtung versehene Dekorbahn 5" die Aniage 
und wird in den Trockentunnel T gefuhrt und dort auf eine gewunschte "Restfeuchte" getrocknet. 

Anhand der folgenden Beispieie 1 bis 3 sowie der Vorschrift im AnschluB daran wird die Erfindung naher erlautert. 

Beisptel 1 : Dekor-Laminat fur hochabriebfeste Bodenbelage 

^5 Von einer Papierroile wird kontinuiertich eine mit dem Bild der Oberfiache eines naturlichen Holzes bedruckte 

Papierbahn (Grammatur: 90 g/m^; Guriey-Wert: 20 s) abgezogen und uber Fuhrungswalzen durch eine kontinuierlich 
mit einer Harzmischung mit einer Zusammensetzung gemaB Tabelle 1 beschickte Impragnierwanne gefuhrt. Dabei 
dringt die Harzmischung von beiden Seiten in die Dekorbahn ein und bildet die Grundimpragnierung derseiben. Die 
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Trankzeit (Verweilzeit) liegt bei 2.5 s. 



Tabelie 1: 



"Rezept A"; 


Komponenle: 


Impragniermischung Menge. kg 


Melaminharz-Dispersion (ca. 60%) 


200 


(Eigenrezept, siehe Vorschrift: Tabelie 7) 




TrennmiUel, handelsubl. (PAT-A 523) 


0.22 


NetzmitteL handelsubl, (Nu 47) 


0.5 


Harter, handelsubl. (529, BASF) 


0.4 


Moditikator (Eigenprodukt) 


12 


Wasser 


38 



75 

Knapp - etwa 4s - nach Veriassen dieses ersten Impragnierbads wird von der nun getrankten Bahn uberschussige 
Innpragnierharzmasse in einer solchen Menge abgestreift, daB das Papier mit einer Beladung mit Kunstharz von etwa 
65% ("trockenes" Harz), bezogen auf 100% Eigenmasse des Rapiers (vor seiner Impragnierung) schliefBlich die erste 
Stufe der Impragnierung veria3t. 
20 Moglichst unmittelbar danach, inn noch unverandert impragniernassen Zustand wird die Dekorbahn mit ihrer Dekor- 

bzw. Sichtseite uber eine Harz-Auftragswaize gefuhrt. welche auf ihrer der Dekorbahn abgewandten Seite in eine - 
kontinuierlich einer Tauchwanne aus einem Kessel zugefuhrte - Auftragsharzmasse zur Biidung der VerschleiB-Be- 
schichtung mit einer aus der Tabelie 2 hea'orgehenden Zusammensetzung eintaucht und bei ihrer Rotation kontinu- 
ierlich neue Auftragsharzmasse aufnimmt und an die liber sie gefuhrte, impragnierte Dekorbahn abgibt. 

25 



Tabelie 2: 



Rezept B: 


Komponente: 


VerschletBschicht-Auftragsmasse Menge. kg 


Melaminharz-Dispersion (ca. 60%) 


175 


Netzmittel (Nu 47) 


0,4 


Harter (529 BASF) 


0,3 


Modifikator 


6 


Wasser 


2 


a-Korund, Tablar (PLAKOR 40) 




(Partikelgrof^e 10-50 ^tm) 


120 


Xanthan (1%-ig in Wasser) autdispergiert 


10 


Premix (siehe extra Anruhrvorschrift) 


10 


Silan (Dow Corning, Z 6020) 


2,5 


Essigsaure, konz. 


1 


Netzmittel (Hypersal VXT) 


0,4 



Anruhrvorschrift fur Premix: 

45 _ 

150 Liter Wasser im Disperser mit 5 kg Cesa-Gum LN1 (Johannisbrot-Kernmehl) intensiv verruhren bis zu einer 
Temperatur von 90°C (ca. 3 Stunden lang, je nach Ruhrwerkstype). 

Dann 200 Liter Wasser zugeben und unter Kuhlung uber den Behaltermantel langsam weiter ruhren, bis ca. 20°C 
erreicht sind. 

Jetzt nochnnals 50 Liter Wasser zugeben und 6,5 kg Harter 528 von BASF. 

Nach Veriassen des VerschlelBschicht-Auftragsbades passiert die Papierbahn eine Abstreifwaize mit Rakel zum 
Abstreifen uberschussiger Auftragsmasse. 

Oanach wird die nassbzw. feuchte, nunmehr impragnierte und mit dem VerschleiBschicht-Auftrag versehene Bahn 
in einem Trockentunnel mit Konvektionstrocknung bei ansteigenden Temperaturen von 140-190''C auf etwa 6-7% 
Restfeuchte getrocknet. 

Die nun mit dem hitzehartbarem Melaminharz getrankte, beschichtete und getrocknete Dekorpapierbahn wird zu 
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Bogen geschnitten und diese werden geslapett. Die Beladung der Dekorpapier-Bahn mil eigener Harzimpragnierung 
und VerschieiGschicht betragt etwa 210%, gerechnet als Troc ken masse, bezogen auf die Masse (100%) des Dekor- 
papiers vor Harz-lmpragnierung und -Auftrag. 

Zum Erhalt eines Lanninats werden diese Dekor-Prepregbogen mit jeweils vier unierhalb von ihnen angeordneten 
s Lagen von mit einem konventionellen Formaldehyd-Phenol- Oder Formaldehyd-Harnstoffharz impragnierten Natron- 
Krattpapier - also mit vier sogenannten Kernpapierbogen - in einer Taktpresse bei z.B. ISS'^C und bei einem Druck 
von 20 bar zu einem Laminalfilm verpreBt. 

Wenn erwunscht, kann mittels Strukturblech auf den Flatten der Taktpresse ein reliefartiges Muster in die ver- 
schleiBfest beschichtete Dekorseite eingepreBt werden, 
TO Die so erhaltenen, fertigen Laminatbogen mit Dekorschicht und Kerntagenschicht konnen ais solche an Kunden 

und Weiterverarbeiter abgegeben bzw. geliefert werden oder aber sie werden anschlieBend mit einer Holzwerkstoff- 
platte, z.B. Spanplatte, verpreBt, so daB der Laminatfilm innig mit einer Holzwerkstotfplatte od.dgl. als Unteriagskorper 
verbunden wird. 

Um einen Verzug bzw. em "SchCissein" der so beschichteten Holzwerkstoffplatten zu vermeiden, wird - bevorzugt 
^5 praktisch gleichzeitig mit dem o.a. Dekorschicht/Kernlagen-Laminat auf der Ruckseite der Platte ais "Gegenzug" ein 
ebenfalls mit hitzehartbarem Harz impragniertes Laminat meist aus mehreren Lagen Kraftpapier wenn kein Dekor 
erwunscht oder notig ist (z.B. fur Laminate, die fur den Innenausbau, wie Bdden Oder Tafelungen vorgesehen sind) 
Oder mit einem Dekorschicht/Kernlagen-Laminat heiB aufgepreBt. wobei ubiicherweise keine besondere 
VerschleiBtestausrustung erforderlich ist. 
20 Proben der so erhaltenen Dekorlaminate bzw. deren VerschleiBschicht brachten bei der VerschleiBprufung folgen- 

de Werte: 

Taber-Abraser-Test: DIN EN Norm 438-2.6: 

Rotierende, mit Schleifpapier versehene Rader werden mit einem definierten Druck gegen die zu prufende Ober- 
fiache des Probekorpers gepreBt. Sobald Beschadigungen der Dekorschicht auftreten, wird die Zahl der bis zu diesem 
25 Zeitpunkt erfolgten Umdrehungen des Probekorpers als Anfangspunkl, als sog. Initialpunkt (IP) gemessen und fest- 
gehalten. 

Die Schleifbelastung wird fortgesetzt, bis die Dekorschicht zu 95% zerstort ist. Die bis zu diesem Zeitpunkt ge- 
messenen Gesamtumdrehungen des Probekorpers gelten als Endabriebpunkt, als sog. Finaipunkt (FP). 



30 



IP 
FP 



Umdrehungen; Je nach Maschinenfahrweise von 500 bis 15.000 
Wurde wegen der hohen Werle nicht festgestellt. 
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Die Beschichtung erweist sich bei einem betriebs-internen Test auf Widerstandsfahtgkeit gegen Zigarettenglut als 
extrem gluttest. 

Waiters ist trotz des hohen Fullgrads mit dem a-Korund hohe Wiedergabequalitat des Holzmusters bis in alle 
Einzelheiten, wie Poren, und hohe Transparenz ohne Trubungen gegeben. 

Die, wie oben beschrieben erhaltenen Dekorlaminate eignen sich besonders fur FuBbodenbelage mit extrem ho- 
hen Beanspruchungen, wie z.B. fur Dielen, Buro- und Geschaftsraume. 

Beispiel 2 : Laminat fur Arbeitsplatten: 

Das Beispiel 1 wurde im wesentlichen unter Einhaltung der dort genannten Bedingungen mit der gleichen Dekor- 
papierqualitat wiederhott. Als Harzmasse fur die Impragnierung der Dekorpapier-Bahn diente eine solche, deren Grund- 
zusammensetzung aus Tabelle 3 ersichtlich ist. 

Tabelle 3: 



Rezept C: 


Komponente 


tmpragnierharz 2 (03): Menge, kg 


Melaminharz, siehe Vorschrift weiter unten 


250 


Trennmittel, handelsubt. (Pata 523) 


0,3 


Netzmittet, handelsubl. (Nu 47) 


1 


Hartermischung aus 2 Hartern. handelsubl. 


1:5 


Modifikator, siehe Anhang zu Tab 2 


10 


Wasser 


45 


Gesamtmenge 


307.8 
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Tabelle 3: (fortgesetzt) 



Rezept C: 


Komponente 


Impragnierharz 2 (03): Menge, kg 


(Trubungszeit: 20 min) 
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Die Impragniermasse gema3 Tabelle 3 eignet sich besonders gut fur die Herstellung von Lanninatbogen fur die 
Kurztaktpresse Oder Rollen fur die kontinuierliche Presse. 

Die Oberflachenverschleif^-Beschichtung wurde mit der aus Tabelle 4 ersichtlichen Auftragsharzmasse gebildet: 



IS 



20 



25 



Tabelte 4; Rezept D: 

Komponente: 

Impragniermasse (Rezept C, Tab. 3) 
a-Korund, Tablar, Plakor 40 
(Partikelgrolie 15-50[jm) 
Xanthan (1%-ig in Wasser) 
"Premix 2", siehe unten 
Silan (Dow Coming Z 6020) 
Essigsaure, konz. 

Netzmittel, handelsub!, (VXT Hyposoi) 



VerschieiGschichts-Auftragsmasse: 

Menge, kg (I): 

307,8 

150 
14 
15 

0,4 1 
0,2 1 
0.1 I 



30 



35 



'Premix 2": Herstellung: 

50 I Wasser 
6 kg Pektin 

ruhren, erhitzen auf 95'C, 2.5h lang, dann 

50 I Wasser 
zugeben. ruhren, abkuhlen und 

4 kg Harter (BASF) 

zugeben, ruhren. 



45 



Kenndaten: 

Beladung der Dekorbahn, insges: 185%, bezogen auf ursprungliche Dekorbahn 
(100%) 



50 



55 



Verschleifitest: 

IP: 650 Umdrehungen 

EP: 9200 Umdrehungen 

Zigarettenglutfestigkeit: sehr gut 
DekoPA'iedergabe: sehr gut 

Transparenz: sehr gut 
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Mit diesem Dekorfilm gemaB Beispiei 1 hergestellte Dekor-Holzfaserplatlen eignen sich hervorragend fur Kuchen- 
arbeitspfatten, Verkaufstischplatten u.dgl. und zeigen bei hoher Beanspruchung eine durchschnittliche Haltbarketts- 
Dauer in der Gr63enordnung von 5 bis 8 Jahren. 

^ Beispiei 3 : Dekorlanninat fur Mobelbau 

Das Beispiei 1 wurde inn wesentlichen unter Einhaltung der dort genannten Bedingungen wiederholt. Die Grund- 
zusammensetzung der Dekorbahn-lmpragniermasse geint aus Tabelle 5 hervor: 

10 Tabelle 5, 



Rezept E' 


Komponente 


lmpragnierharz;Menge, kg: 


fVlelaminharz 


200 


Trennnnittel, handelsubl., (Rata 523) 




NetzmitteL handelsubl.. (Nu 47) 


0,5 


Harter, handelsubl., ( 529) 


0,4 


Modlfikator 


10 


Wasser 


40 


Gesamtmenge 


251.0 



Die impragniernnasse ist besonders gut fur die herstellung einzelner Dekor-Lanninatbahnen bzw. -filme geeignel. 
Als Auftragsmasse fur die Bildung der abrasionsfesten Verschleif3-Oberflachenschicht diente die in der folgenden 
25 Tabelle 6 in ihrer Grundzusammenselzung angefCihrte Auftragsharzmasse. 



30 



35 



40 



Tabelle 6: Rezept F: 

Komponente: 

Impragniernnasse (Rezept E. Tab. 5) 
a-Korund. Tablar (Plakor 40) 
Partikel 
Xanthan 

"Premix 3'\ siehe unten 
Silan {Dow Coming, 2 6020) 
Essigsaure, konz, 
Netznnittel (VXT Hyposol) 



Verschleifischtcht-Auftrags masse 
Menge, kg (I) 
251 
85 



0,3 
0,2 
0,05 



45 



50 



55 
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"Premix 3": Herstellung: 

50 I Wasser 

5 6,5 kg Alginat-Na 

ruhren. erhitzen auf SCC, 3h lang, dann 

50 I Wasser 
zugeben, ruhren, abkuhlen 

4 kg Harter (BASF) 
zugeben, ruhren. 
Kenndaten der erhaltenen Dekorbahn 

Beladung der Bahn mit Harzmasse (trocken): 
insgesamt 170% 

Verschleifttest: 

IP 320 Umdrehungen 

EP 4500 Umdrehungen 

zigarettenglut-fest. 

25 Dekorwiedergabe: ausgezeichnet 

Transparenz: hervorragend 



30 Mit dem so erhaltenen Dekorbahn-Prepreg unter den Bedingungen gemaB Beispiel 1 hergestellte Dekorpiatten 

{Gesamtdicke etwa 20 mm) eignen sich besonders fur hohen Anspruchen entsprechende, senkrechte Flachen von 
Korpussen, Turen, Laden, Blenden u.dgl. von Buro-, Geschafts-Mobein und -Einrichtungen, gewerblichen Kuchenein- 
richtungen, Gaslstatten u.dgi. 

Vorschrift: Herstellung des impraqnierharzes. Melaminharz, Eigenrezept:. 

Es wurde eine tmpragnierharz-Dispersion mit einer der foigenden Tabeile 7 entnehmbaren Zusammensetzung in 
der dort wiedergegebenen Reihentolge der Zugabe hergestellt: 

40 Tabeile 7. 



Basis-Melaminharz, handelsublich 


Komponente: 


Menge: kg 


Formalin, 37%-ig 


7500 


Wasser 


2000 


Natronlauge, konz. 


6.5 


Dtethylenglykol (DEG) 


300 


Monoethylenglykol (MEG) 


550 


Melamin 


6500 



pH Wert: 10, Erhitzung auf 90^*0, 45 min lang, Lagertemperatur 30^0. 

Die ertialtene Harzdispersionsbasis wurde bis zu ihrem Etnsatz fur die Herstellung der Massen gemaB den vor- 
angegangenen Beispielen 1 bis 3 in einem Tank zwischengelagert! 
55 



Herstellung des Modifikators: 


Monoethylenglykol 


12300 (kg) 
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20 



25 



35 



40 



45 



SO 
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(fortgesetzt) 



Herstellung des Modifikators: 



Granuform (hochprozentiges Formalin gepnllt) 
Melamin 

Zwischeniagerung nach Kochung erfolgt im Tank. 



2370 
4000 



Patentanspruche 

1. Dekorlaminat mit abriebfester Oberfiachen-Beschichtung bzw dannit beschichtete(r) Substratkorper bzw. Dekor- 
platte. wobei das Laminat mit zumindest einer, Lage einer mil einem hitzegeharteten Kunstharz impragnierten 
Faserstoff- und/oder Papierbahn (Trager- bzw. Kernbahn), und einer an sie gebundenen, ebenfalls derart impra- 
gnierten und hitzegeharteten, mit einem Dekor versehenen, auBeren bzw. sicht- und gebrauchsseitigen Faserstoff- 
und/oder Papierbahn (Dekorbahn) gebildet ist, welche mit einer abrasionsresistent ausgerusteten, hitzegeharteten 
Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Melaminharzes mit mindestens einem Pla- 
stifizierungsmittel und/oder weiteren Additiven und/oder Hilfsstoffen beaufschlagt und impragniert ist, wobei in der 
hitzegeharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn Partike! mindestens eines abrasionsresistenten Hartstoffes bzw. 
von a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund, verteilt sind, und wobei das Dekorlaminat mit einer - durch zwei im wesent- 
lichen unmittelbar auteinanderfolgende Materiaiauftrage mit einer Mischung von Harzkomposition und Abrasiv- 
stoffkomposition gebildeten - Matrix beaufschlagt ist, bzw. em derartiges an einen Substratkorper bzw. an eine 
Bauplatte od.dgl. auf Basis von mit hitzegehartetem Kunstharz gebundenen Faserstoff(en) oder holzfaser-gebun- 
denes Dekorlaminat, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dekorlaminat in Form eines Laminatbogens oder einer Laminatbahn 

von einer Matrix aus der hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes oder 
aber mindestens eines derartigen Kunstharzes in Kombinatton mit mindestens einem Heteropolysaccharid(e) 
bzw. Pektin(e) enthaltenden bzw, an mindestens einer dieser Substanzen reichen Naturstoff bzw. naturidenten 
Stoff und/oder mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff. jedoch ohne Gehalt an Abrasivstoft- 
Teilchen durchdrungen ist 

und die genannte. von der Dekorbahn aufgenommene bzw. absorbierte, abrasivstofffreie Matrix grenzflachen- 
los einstuckig 

in eine mit ihr integrate, die auBere Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) nach auBen bzw. sicht- und 
gebrauchsseitig abschlieBende, mit einer Kombination von hitzehartbaren Kunstharz, mit mindestens einem 
Heteropolysaccharid(e) bzw. Pektin(e) enthaltenden bzw. an mindestens einer der soeben genannten Sub- 
stanzen reichen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff und mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff 
gebildete, klar-transparente Deck- und VerschleiBschicht ubergeht, 

wobei in der hitzegeharteten Masse der genannten, mit der Impragnier-Matrix der Dekorbahn integraien Deck- 
und VerschleiBschicht die Partikel des abrasionsfesten Hartstoffes bzw. a-Aiuminiumoxid- bzw. a-Korund- 
Partikel verteilt sind. 

2, Dekorlaminat nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB die optischen Eigenschaften der hitzegeharteten 
Kunstharzmatrix der Impragnierung der Dekorbahn mit jenen der die integrale, hitzegehartete, abrasionsfeste 
Deckschicht derselben bildenden Kunstharz-Naturstoff-Kombinationsmasse im wesentiichen identisch sind. 

3. Dekorlaminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. 

daB in der hitzegeharteten Matrix der Impragnierung der Dekorbahn ein heteropolysaccharid- bzw. pektin- 
haltiger bzw. reicher Naturstoff bzw. naturidenter Stoff enthalten ist, welcher mit dem in der hitzegeharteten, 
Deck- und VerschleiBschicht derseiben vorhandenen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff identisch ist und/oder 
daB die Mengenverhaltnisse von Kunstharz und heteropolysaccharid- bzw. pektinhaltigem bzw. reichem Na- 
turstoff bzw. naturidenten Stoff zueinander in der die hitzegehartete Matrix der Impragnierung der Dekorbahn 
bildenden Kunstharz-Naturstoff-Kombinationsmasse einerseits und in der die hitzegehartete, abrasionsfeste 
Deckschicht derselben bildenden Kunstharz-Nalurstoff-Kombinationsmasse andererseits, untereinander im 
wesentiichen identisch sind. 

4, Dekorlaminat nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
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dafB die hitzegeharlele Masse zumindest der Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn mit mindestens 
einem hilzehartbaren Kunstharz bzw. Melaminharz, in Kombination mit mindestens einem heteropolysaccha- 
rid- bzw. pektinhaltigen bzw. retchen Naturstoff bzw. naturidenten Stoft mit einem wesentlichen, insbesondere 
mindestens 10 Masse-%, bevorzugt mindestens 25 Masse-%, Gehalt an Xanthan(en), Alginat(en), Alginsaure 
(n). Glucuronsaure(n), Mannuronsauf e(n), Hyaluronsaure(n), Galakturonsaure(n), Pektin(en) und/oder Inulin 
gebildet ist und/oder 

daB der Naturstoff bzw. naturidente Stoff in der hitzegeharleten Masse der Deck- und VerschleiBschicht^ im 
wesentlichen aus mindestens einer der soeben einzeln genannten Naturstoff-Komponenten selbst gebildet 
ist. wobei Xanthan besonders bevorzugt ist. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, 

daB die hitzegehartete Masse zumindest der Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn mit mindestens 
einem hitzeharlbaren Kunstharz, bevorzugt Melaminharz, in Kombination mit mindestens einem heteropoly- 
saccharid- bzw pektin-haltigen, insbesondere - reichen, Naturstoff aus der Gruppe Guarkernmehl, Mehl(e) 
von Topinambur, Zichorie oder Dahiie, Johannisbrotkernmehl. (Cesa-gum), Guargum, Gummi arabicum, Car- 
rageen, Traganth, andere Pflanzengummen oder -schleime und Agar Agar besonders bevorzugt jedoch mit 
Johannisbrotkernmehl, gebildet ist und/oder 

daB die heteropolysaccharid- bzw. pektin-haltige, bzw. -reiche Naturstoff-Komponente in der hitzegeharteten 
Masse der Matrix in Mengen von 2 bis 30 Masse-%, bevorzugt von 5 bis 20 Masse-%, jeweils bezogen auf 
die Summe der Massen von hitzegeharletem Harz, Naturstoff(en), Additiv(en) und/oder Hitfsstoft(en) und 
eventuell enthattenen Hartstoff-Teilchen enthalten ist. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 

daB in der hitzegeharteten Masse der Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn a-Aluminiumoxid bzw. a- 
Korund mit abgeflachten, Tabiarform aufweisenden Partikein verteilt sind und/oder 

daB in der hitzegeharteten Masse der Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn, die in ihr verteilten, Tab- 
larlorm aufweisenden a-Aluminiumoxid- bzw. a-Korund-Partikel zueinander im wesentlichen parallel zur Ebe- 
ne der Erstreckung der genannten Schicht ausgerichtet sind und/oder 

daB die genannten, Tabiarform aufweisenden a-Aluminiumoxid- bzw. a-Korundpartiket, jeweils bezogen auf 
ihre maximale Querschnittserstreckung, TeilchengroBen im Bereich von 5 bis 50 fam, bevorzugt von 1 5 bis 40 
)am, aufweisen. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die a.-Aluminiumoxid- bzw. a- 
Korund-Partikel in der hitzegeharteten Masse der Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn in Mengen von 5 
bis 65 Masse-%, vorzugsweise von 1 5 bis 50 Masse-%, jeweils bezogen auf die Summe der Trocken-Massen von 
hitzegehartetem Harz plus heteropolysaccharid- bzw. pektinhaltigem bzw. -reichem Naturstoff bzw. naturidentem 
Stoff plus, a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund plus Additiv(en) und/oder Hitfsmittel(n) vorliegen. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Deck- und VerschleiBschicht der Dekorbahn eine durchschnittliche Dicke von 0,05 bis 0,15 mm auf- 
weist und/oder 

daB die Gesamtbeladung der Dekorbahn mit hitzegehartetem Harz, Naturstoff bzw, naturidentem Stoff, Ab- 
rasivstoff-Teiichen, Additiv(en) und/oder Hilfsmittel(n) 80 bis 240%, bevorzugt 100 bis 200%, der Masse der 
Dekorbahn allein betragt. 

Verfahren zur Herstellung von Dekorlaminaten, Dekor-Laminatkorpern oder Dekorplatten gemaB einem der An- 
spruche 1 bis 8, wobei eine zumindest einlagige Fasersioffbahn bzw, Papierbahn. (Tragerbahn) mit einer Ldsung 
bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Metaminharzes gelranki wird 
und eine ein gewunschtes (Druck-)Dekor aufweisende Faserbahn bzw. Papierbahn mit einer zumindest ein Additiv 
und/oder einen Hilfsstoff enthaltenden Losung bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hitzehartbaren 
Kunstharzes bzw. Melaminharzes getrankt und mit feinverteilten Partikein eines Abrasivstoffes bzw. von a-Alumi- 
niumoxid bzw. a-Korund beautschlagt wird, indem die Faserbahn bzw. Tragerbahn in zwei zeitlich im wesentlichen 
unmittefbar aufeinanderfolgenden Verfahrensstufen mit Mischungen von natCirliche Dispergierstoffe enthaltenden 
Harzkomposition und Abrasivstoffkomposition beaufschlagt wird und die, wie oben beschrieben, erhaltene. Tra- 
gerbahn nur mit der, wie soeben beschrieben, erhaltene, mit Abrasivstoff beaufschlagte Dekorbahn verbunden 
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werden oderbeide zusammen mit der Oberfiache eines Substratkorpers bzw einer Faser- bzw Holzwerkstoffplatte 
unter Drucketnwirkung bei Harz-Hartungstemperatur verbunden werden. dadurch gekennzeichnet. 

da3 die Dekorbahn durch eine erste Stufe mit Impragnierbad mil einer wasserigen, von abrasionsresistenlen 
5 Teilchen f reien Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw 

Melaminharzes. mit mindestens einem Additiv und/oder Hiifsstoff. 

welcher Suspension od.dgl. gegebenenfalls eine durch AufschlieBen, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines 
mindestens ein Heteropolysaccharid bzw Pekttn enthaltenden bzw. an mindestens einer dieser Substanzen 
reichen, Naturstotfs bzw, naturidenten Stoffs mit Wasser ohne oder mit Druck erhaltene Gel-Losung, zugesetzt 
'0 sein kann, 

gefuhrt und die genannte Dekorbahn dort mit der genannten Harzdispersion bzw. Harzmtschung getrankt bzw. 
impragniert wird, und 

daB die so erhaltene, harzgetrankte Dekorbahn nach Durchlaufen einer Abstreifstufe zum Entfernen uber- 
schussigen Harzgemisches im impragnier-frischen noch nassen Zustand im wesentlichen unmttteibar danach 
^5 - durch eine zweite Stufe mit Harz-Auftragseinrichtung -bevorzugt ein Drahtrakelgefuhrt wird, m welcher sie auf 

ihrer Dekor- bzw, Sichtseite 

mit einem Gemisch einer wasserigen Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehart- 
baren Kunstharzes bzw Melaminharzes mit einer durch AufschlieBen. Erhitzen bzw. Kochen und Quellen 
eines mindestens ein Heteropolysaccharid bzw. Pektin enthaltenden bzw, an mindestens einer dieser Sub- 

20 stanzen reichen Naturstotfs bzw. naturidenten Stoffs mit Wasser, mit oder ohne Druckbeaufschlagung, erhal- 

tenen Gel-Losung bzw. Gel-Mischung, welcher Mischung mindestens ein Additiv und/oder Hilfsstoff zugesetzt 
ist, beaufschlagt und beschichtet wird, wobei in dieser Mischung weiters eine jeweils gewunschte Menge an 
Abrasivstoff-Partikein bzw. a-Aluminium bzw. a-KorundpaaikeIn, eingearbeitet und homogen verteilt ist, be- 
aufschlagt und beschichtet wird, 

25 - wonach - nach einem Abstreifen iiberschussigen Harzgemisches- und ohne oder nach Zwischenschaltung 

einer Vor- bzw. Zwischentrocknung und/oder einer Vorhartung unter Einwirkung von Druck bei der jeweiligen 
Hartungstemperatur die Vereinigung der so vorbehandelten Dekorbahn mit der ebenfalls mit hitzehartbarem 
Harz impragnierten Trager- bzw. Kernbahn allein oder zusatzlich mit dem Substratkorper bzw. mit der Holz- 
werkstoffplatte vorgenommen wird. 

30 

10. Verfahren nach Anspruch 9. dadurch gekennzeichnet, daB eine Dekorbahn auf Basis eines Cellulosepapiers mit 
einer Grammatur bzw. einem Flachengewicht von 60 bis 120 g/cm^ und einem Gurley-Wert von 10 bis 30s. be- 
vorzugt von 1 5 bis 25s, eingesetzt wird. 

35 11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, 

daB - fur den Fail einer Impragnierungder Dekorbahn in der ersten Stufe mit einem Harzdispersions-Naturstoff- 
Gemisch - der in demselben eingesetzte heteropolysaccharid- bzw. pektinhaltige Naturstoff bzw. naturidente 
Stoff und der in der zweiten Vertahrensstufe der Beaufschlagung mit dem fur die Bildung der VerschleiBschicht 
^0 vorgesehenen Harzdispersions-Naturstoff-Abrasivstoffpartikel-Gemisch eingesetzten heteropolysaccharid- 

bzw. pektinhaltigen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff miteinander im wesentlichen identisch sind und/oder 
daB jeweils die Basis-Harzdispersionen bzw. Melaminharzdispersionen des in der ersten Stufe eingesetzten 
Impragnier-Harzgemischs und des in der zweiten Stufe eingesetzten VerschleiBschicht-Harzgemischs mitein- 
ander im wesentlichen identisch sind. 

45 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB in der ersten Stufe im Verlauf der 
Impragnierung der Dekorbahn und/oder In der zweiten Stufe im Verlauf der VerschleiBschicht-Aufbringung in den 
dafur vorgesehenen Kunstharzmassen zumindest einer (eine) der im Anspruch 5 genannten Naturstoff (-Kompo- 
nent)en und/oder einer der in den Anspruchen 6 bis 8 genannten bzw. naher spezifizterten Abrasivstoffe eingesetzt 
50 wird bzw. werden. 
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